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выражением механической, жировой и солевой составляющих). 
Шероховатость поверхности полос оценивалась пятью параметрами 
Ra – среднеарифметическое значение отклонения профиля от средней 
линии неровностей. 
     Проведенные исследования показали, что в процессе эксплуатации 
насеченных рабочих валков интенсивность изменения шероховатости 
валков и полос падает. Также установлено, что наибольшая 
загрязненность х/к полос приходится на первые 500т после перевалки 
стана, а продолжение прокатки без перевалки до 1000т ведет к 
постоянному снижению загрязненности.   
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Анализ существующих режимов деформации на стане Стеккеля 
является одним из этапов освоения производства рулонного проката 
штрипсового сортамента на заводе Ferriera Valsider.  
Целью выполнения анализа режимов деформации является 
выявление отклонений и дальнейшая адаптация разработанной 
математической модели к фактическим условиям процесса прокатки 
на стане Стеккеля, а также последующее проектирование технологии с 
высокой степенью точности. 
Фактические параметры прокатки, полученные из системы АСУ 
ТП стана, были  пересчитаны с помощью математической модели 
(предварительно выполнен пересчет толщины очага деформации с 
учетом «пружины» клетей), после чего выполнен их сравнительный 
анализ. Результаты анализа приведены в табл. 1. 
 







Среднее отклонение расчетной силы 
прокатки от фактической, % 
Черновая клеть Чистовая клеть 
S275 10х1500 -0,9 -9,4 
S355 12х1500 5,6 7,0 




Следует отметить, что наилучшее соответствие расчетной силы 
прокатки по сравнению с фактической получено при использовании в 
модели метода Л.В. Андреюка для определения истинного 
сопротивления деформации, который учитывает фактический 
химический состав прокатываемой стали. Данный метод показывает 
наилучшую точность в расчетах при температурах деформации не 
ниже 800оС, что полностью удовлетворяет условиям действующей 
технологии.       
Выполненный расчет используемой мощности главных 
двигателей в клети «дуо», выявил рассогласование между проектными 
мощностью и крутящим моментом, при работе на оборотах ниже 
номинальных на протяжении всего цикла прокатки. 
Таким образом, полученные отклонения рассчитанных 
параметров прокатки от фактических в целом являются допустимыми.  
Разработанная математическая модель может быть применена для 
проектирования режимов прокатки на стане дуо и Стеккеля завода 
Ferriera Valsider без дополнительной адаптации.  
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Достижение требуемого комплекса свойств листового проката 
для судостроения на стане 3600 производится в основном способом 
нормализующей прокатки, а также термической обработки 
(нормализации, закалки с отпуском).  
Опытное опробование технологии термомеханической прокатки 
листов для судостроения проводилось с целью определения 
технической возможности реализации данного способа производства и 
получения требуемого комплекса свойств в условиях стана 3600. 
Данный способ производства позволит снизить себестоимость проката 
за счет большей энергоэффективности и снижения содержания 
микролегирующих элементов в стали таких как Nb и др.  
Химический состав опытных слябов полностью соответствовал 
требованиям «Правил на материалы и сварку для классификации 
морских сооружений» NR216, Глава 2 установленных для 
термомеханического способа производства проката из стали марки 
BVЕH36.  
